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La presente invention est relative a un proced6 de 
fabrication de bouts filtrants combines pour I'industrie des 
tabacs, se composant de tampons filtrants formes d'une premiere 
matiere de filtrage et de rondelles minces formees d'une seconde 
5 mati6re de filtrage poreuse. 

La pr6sente invention concerne en outre des machines 
de fabrication de bouts filtrants combines se composant de tam- 
pons filtrants formes d'une premiere matiere de filtrage et de 
rondelles minc es formees d'une seconde matiere de filtrage 
10 poreuse. L 1 invention est applicable en particulier a la mise en 

oeuvre de la seconde mati&re de filtrage fibreuse et relativem nt 
t e nd re qui doit intervenir sous la forme de rondelles minces dans 
les filtres combines. 

Dans I'industrie de fabrication des cigarettes, on 
15 commit deji de nombreux modes de realisation de filtres combines 
servant k r6duire la teneur en nicotine et/ou en constituants 
nocifs de la fum6e de tabac et dans lesquels on doit obtenir une 
action de filtrage renforc^e par combinaison de deux types de 
filtres. On connalt des combinaisons de tampons de filtrage en 
20 ac6tate contenant un granulat (par exemple du ctLarbon actif ) et 
de tampons de filtrage en acetate contenant comme matiere active 
de filtrage du cb.arbon actif, Ces derniers temps, on a utilise 
come filtres des rondelles relativement minces formees d'une 
mati&re fibreuse telle que, par exemple, des fibres de verre, 
25 avec ou sans additifs chimiques, en combinaison avec des tampons 
de filtrage de type classique, par exemple des filaments en 
acetate. De telles rondelles s'av&rent particuliferement avanta- 
geuses du fait de leur capacite d' absorption, mais elles presen- 
tent cependant certaines difficultds pour la fabrication automa- 
30 tis6e de bouts-filtres, notamment du fait des grandes vitesses 

de fabrication utilisees a 1'h.eure actuelle, elles sont difficiles 
k manipuler k cause de leur faible longueur par rapport k leur 
diam&tre, de leur mollesse et de leur sensibilite k des solici- 
tations mecaniques. 
55 Ces difficulty se rencontrent dans tous les procedes 

classiques, k savoir le procede de groupement transversal, le 
proced6 k boudin et le proc6de de mise en place a posteriori 
b rvant k la fabrication de filtres combines. 
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L 1 invention a pour but de fournir un procede de fabri- 
cation de filtres combines du type precite avec une grande 
vitesse de production. 

Suivant 1' invention, ce probleme est resolu par le 
5 fait qu'on assure 1" assemblage de tampons de filtrage, de ron- 
delles de filtrage et d'une matiere d 1 enveloppement et par le 
fait que, pendant l 1 assemblage de la matiere d' enveloppement et 
des tampons de filtrage, ou bien de la matiere d' enveloppement 
et des rondelles de filtrage, la matiere d' enveloppement continue 

10 a etre eitrainee. 

Pour la fabrication de tels filtres darm un procede 
de groupement transversal , on utilise un procede de fabrication 
de bouts-filtres combines utilisables dans 1 'Industrie de mise 
en oeuvre des tabacs et se composant d'au mo ins deux tampons 

15 de filtrage formes d'une premiere matiere de filtrage et d'au 

moins une rondelle mince intermediaire formee d'une seconde matiere 
de filtrage poreuse, procede caracterise par le fait qu'on fait 
deplacer de fag on continue un tube sur une bande transport euse 
dans une direction perpendiculaire 6. son axe, qu'on assure 1'en- 

20 trainement d'un premier tampon de filtrage de maniere a l 1 engager 
dans le tube, pendant son mouvement transversal k l'axe sur la 
bande transport euse, dans une direction parallele k l'axe, qu'on 
transporte une premiere rondelle de filtrage mince de fa<jon k 
l'introduire dans le tube, pendant son mouvement perpendiculaire 

25 a l'axe sur la bande transport euse, dans une direction parallele 
a l'axe, et par le fait qu'on transporte un second tampon de 
filtrage de maniere k l'introduire dans le tube, pendant son 
mouvement transversal a son axe sur la bande transport euse, 
dans une direction parallele a son axe* 

30 D'apres le brevet des Etats-Unis d'Amerique n° 5 517 480, 

on connait deja \m dispositif de fabrication de filtres en granu- 
lat dont les cbambres destine es k contenir le granulat sont 
obturees de fagon etanche par rapport k I'exterieur k I 1 aide de 
disques en papier ou en matiere plastique. Dans ce dispositif 

35 connu, on n' utilise cependant pas de rondelle de filtrage en 

matiere fibreuse du type precite. En outre, le transporteur de 
tubes ne se deplace pas de fagon continue, de sorte que le probleme 
resolu par 1' invention, a savoir la fabrication k grand rendement 
de filtres combines en utilisant des tampons filtrants et des 

40 rondelles de filtrage, ne trouve pas de solution dans ce dispo- 
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sitif connu. 

Des bout s-f litres combines fabriques par le procede 
suivant 1' invention sont particulierement efficaces lorsque la 
rondelle de filtrage est introduite dans le tube de maniere a 
5 e'appliquer, dans sa position limite a 1' inter! eur du tube, settle- 
ment d'un c8te contre un tampon de filtrage, alors qu'elle est 
espacee d'une certaine distance de 1' autre tampon de filtrage. En 
utilisant les phases operatoires indiquees pour la resolution du 
problems, on peut fabriquer un f litre simple combine. Pour la 
10 fabrication d'un bout-filtre double, on peut, suivant une autre 
caracteristique de l 1 invention, fa±re intervenir une seconde ron- 
delle de filtrage et l'introduire dans le tube parall£lement a 
1 1 **™ pendant son mouvement transversal a 1 1 axe sur la bande trans- 
porteuse ; ensuite, un troisieme tampon de filtrage est introduit 
15 dans le tube dans une direction parallel e a l'axe pendant son mou- 
vement transversal & I 1 axe sur la bande transporteuse ; la seconde 
rondelle de. filtrage est introduite de maniere a venir s'appliquer, 
dans sa position limite dans le tube, seulement d'un cSte contre un 
tampon de filtrage, alors qu'elle est espacee de 1' autre tampon 
20 d'une cert ain e distance. Si, apres le decoupage central du bout- 

f litre combing d'une longueur d 1 utilisation double, on desire obte- 
nir pour le tampon de delimitation des dimensions symetriques, le 
second tampon de filtrage est realise! avec une longueur double de 
celle du premier et du troisieme tampon. En adoptant le principe de 
25 la fabrication de filtre avec mouvement transversal continu des 

tubes de delimitation, il est avantageux de sectionner les tampons 
de filtrage k partir d'un boudin continu et de decouper les 
rondelles de filtrage dans une bande sans fin, par exemple par 
poingonnage, cette operation etant egalement realisee au cours 
30 d'un mouvement d'avanee continue. L'imperatif que la rondelle de 
filtrage s' applique, dans sa position limite dans le tube f contre 
un tampon de filtrage, alors qu'elle est espacee d'une distance 
d6terminee de 1' autre tampon, peut etre rempli, suivant une autre 
caracteristique de 1' invention, par le fait que le second tampon 
35 de filtrage est introduit en meme temps que la premiere rondelle 
d ans le tube, de maniere que le tampon pousse devant lui la 
rondelle de filtrage. Le troisieme tampon de filtrage peut en 
corr spondance Stre introduit en m§me temps que la seconde ron- 
dell dans le tube, de maniere que le tampon pousse devant lui 
40 la rond lie qui est en contact avec lui. Suivant une autre carac- 
teristique de 1* invention, on peut reduire la vitesse d'avance 
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pour une valeur donnee du nombre de bout s-f litres combines k 
fabriquer par unite de temps, en decoupant simultanement plusieurs 
tampons de filtrage dans plusieurs boudins formes de la premiere 
matiere de filtrage et en les introduisant dans des tubes asso- 
5 cies. 

Le probleme est resolu suivant 1' invention, pou?le 
mode de fabrication a partir d'un boudin, par un procede de 
fabrication de bouts-f litres combines se composant de tampons . 
de filtrage formes d'une premiere matiere de filtrage et de 

10 rondelles minces formees d'une seconde matifere de filtrage poreuse, 
suivant lequel les tampons de filtrage sont places k une certaine 
distance les uns des autres sur une matidre d' enveloppement et 
sont entralnes axialement, tandis que les rondelles sont intro- 
duites dans les intervalles exist ant entre les tampons, les 

15 tampons de filtrage et les rondelles etant ensuite entoures par 

la matiere d 1 enveloppement et etant agences sous forme d'un boudin 
sans fin qui est ensuite sectionne de fa<jon k former des bouts- 
f litres combines separes, ledit procede etant caracterise par le 
fait que les rondelles sont, en cours de transport, maintenues 

20 en position par leur surface front ale dans les intervalles exis- 
tant entre les tampons de filtrage, qu'une rondelle est appliqu£e 
cbaque fois contre une surface frontale d'un tampon et que, 
pendant la poursuite du transport, le tampon et les rondelles 
sont relies par la matiere d f enveloppement. 

25 Comme decrit plus haut, une telle rondelle de filtrage 

est difficile a manipuler, de sorte qu'on doit assurer 1' intro- 
duction des rondelles par des moyens mecaniques, pair exemple 
des organes de prehension. En. consequence, les rondelles sont 
maintenues, suivant une autre caracteristique de 1' invention, 

50 pendant leur transport dans les intervalles existant entre les 
tampons de filtrage, a I'aide d'air d 1 aspiration agissant sur 
leur c8te frontal. Pour obtenir un effet maTimmn a e filtrage, il 
est avantageux qu'une rondelle de filtrage ne s 1 applique que 
d'un c8te contre un tampon. Suivant une autre caracteristique de 

35 1' invention, apres introduction des rondelles dans les intervalles 
existant entre les tampons de filtrage, une rondelle et un tampon 
de filtrage sont deplaces axial ement jusqu'a ce qu'ils s'appli- 
quent l'un contre 1' autre sur le cdte frontal. Tant que la ron- 
delle de filtrage mince n'est pas reliee par la matiere d 1 envelop- 
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pement enrtui t d'a&hesif au tampon de filtrage, elle peut 
basculer. Four empSclier cela de se produire, il est prevu, 
suivant une autre caracteristique de 1 1 invention, que les ron- 
delles de filtrage soient maintenues, sur le cdte frontal, k 
5 I'aide de I'air d' aspiration canalis6 par le tampon adjacent, 
jusqu'd. ce que lee rondelles et les tampons soient enveloppes. 

Le problfeme pose est resolu suivant 1' invention pour 
le procede dit de "mise en place a posteriori" suivant lequel 
le filtre est mis en place sur une cigarette, de la maniere 
10 suivante : on utilise am procede de fabrication de cigarettes 

k bout-filtre combine se composant d'un tampon de filtrage form6 
d'une premiere matidre de filtrage et d'une mince rondelle formee 
d'une seconde matiere de filtrage poreuse placee entre un tampon 
de filtrage adjacent et la cigarette, ledit procede etant carac- 
15 t6ris6 par le fait que des cigarettes et des bouts-f litres sont 
reunis sous forme de groupes et sont alignes axialement les uns 
par rapport auz autres de manifere qu'il existe entre le bout- 
filtre et la cigarette une certaine distance, par le fait que 
les groupes ainsi formes continuent k etre transportes dans une 
20 direction transversale k l'axe, qu f une rondelle de filtrage est 
chaque fois introduite dans 1 'interval le exist ant entre une 
cigarette et le tampon de filtrage adjacent et par le fait qu 
la cigarette, le tampon de filtrage et la rondelle de filtrage 
sont enveloppes en cours de transport et sont relies entre eux 
25 par une petite feuille de liaison. 

L 1 entrainement de la rondelle de filtrage pose cependant 
un problfeme difficile, car cette rondelle est tres mince et, par 
consequent, ne peut pas Stre maintenue sur sa surface peripherique 
conme les cigarettes et les tampons de filtrage* En consequence, 
30 sur les machines connues de fabrication de cigarettes a bout- 
filtre, il n'est pas possible d f introduire cette rondelle de 
filtrage entre un tampon et uae cigarette, du fait qu'avec les 
p:roced6s connus on ne peut maintenir les composants du filtre t 
la cigarette que sur une partie de leur surface peripherique 
35 dans l 1 operation d' enveloppement. Suivant une autre caracteris- 
tique de 1' invention, les rondelles de filtrage sont maintenues 
en position par leur surface frontale pendant leur transport 
dans les intervalles xistant entre les tampons de filtrage et 
1 s cigar tt s adjacent s. Tant que la rondelle n'est pas mainte- 
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nue par la feuille de liaison enduite d'adhesif, de maniere 
qu'elle ne puisse pas bouger, elle doit Stre soutenue. Suivant 
une autre caracteristique de l f invention, les rondelles de 
filtrage sont maintenues sur le cote frontal, dans les inter- 
5 valles existant entre des tampons et des cigarettes, a I'aide 
de l'air d'aspiration traversant les cigarettes jusqu'a ce 
qu'elles soient enveloppees par la petite feuille de liaison. 
Avantageusement, les rondelles de filtrage sont maintenues, 
suivant une autre caracteristique de 1" invention, pendant leur 
10 transport, dans les intervalles existant entre les tampons et 
les cigarettes adjacentes, a I 1 aide d'air d'aspiration. 

Au cours du temps ou une cigarette est fumee, la ron- 
delle de filtrage retient, par effet d'aspiration, la nicotine 
et le goudron et elle se dilate. Pour que la dilatation ne soit 
15 pas entravee, ce qui pourrait conduire dans un autre cas a une 

obstruction de la rondelle, cette rondelle est disposee, suivant 
une autre caracteristique de 1' invention, k une certaine distance 
du tampon de filtrage adjacent. 

Pour la mise en pratique du procede de 1' invention, on 
utilise le dispositif precite dans lequel un transport eur,. fonc- 
tionnant de fagon continue et entrainant une matiere d'enveloppe- 
ment, est associe a un transporteur d' alimentation fonctionnant 
egalement de fa^on continue et servant a recevoir les tampons 
de filtrage, ainsi qu'a un transporteur d' alimentation fonction- 
nant egalement de fa$on continue et servant a recevoir les rondel- 
-les de filtrage. 

Pour la mise en pratique du procede dit de "groupement 
transversal", il est prevu une machine de fabrication de bouts- 
filtres combines pour l'industrie de mise en oeuvre des tabacs, 
bouts-f litres se composant d f au moins deux tampons de filtrage 
formes d'une premiere matiere de filtrage et d'au moins une rondelle 
mince intermediaire formee d'une seconde matiere de filtrage poreu- 
se, d'un transporteur tubulaire tournant de fa<;on continue et com- 
portant des receptacles de tubes, d'un premier transporteur d'ali- 
35 mentation entraine de fa9on continue et comportant des receptacles 

de bouts-f litres et d'un second transporteur d' alimentation entraine 
de fa<;on continue et comportant des receptacles de rondelles de 
filtrage, machine caracterisee par le fait qu'il est prevu un 
transporteur de bouts-filtres entraine par le transporteur de 
tubes en synchronisme avec celui-ci, comportant des supports pour 
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leB bouts-filtres t associe k un m^canisme d ' entrainement 
produisant un mouvement relatif par rapport; ainc tubes, qu'il 
est pr6vu dans la voie de transport des bouts-f iltres des moyens 
de d6coupage pour sectionner des tampons de filtrage, qu'il est 
5 pr6vu coaxial anient au transporteur de tubes des poussoirs entrai- 
ns s en synchronisms avec le transporteur de bouts-f iltres et 
servant k introduire des tampons et des rondelles de filtrage 
dans les tubes, ces m^canismes etant cbacun associes k un dispo- 
sitif d 1 entrainement assurant un mouvement dans la direction 

10 longitudinal e des tubes. 

Pour synchroniser completement la vitesse d 1 introduction 
des rondelles de filtrage avec la vitesse de fabrication des 
f iltres combines, le transporteur d' alimentation entrainant les 
rondelles de filtrage comporte, suivant une autre caracteristique 

15 de 1* invention, un dispositif d* extraction d'une band e forme e de 
la seconde matiere de filtrage k partir d'une source d' alimenta- 
tion, un dispositif de poingonnage pour former des rondelles 
pendant le mouvement de la bande et un transporteur interm6diaire 
continu servant k transporter les rondelles poingonnees jusqu'au 

20 transporteur de tubes. Le transporteur intermediaire est avanta- 
geusement agenc6 sous forme d 1 un disque & trous, auquel cas 1 s 
trous servent k recevoir les rondelles de filtrage formees par 
poinQonnage. On obtient un mode jde construction compact, ce qui 
est souliaitable dans 1' Industrie des cigarettes pour des raisons 

25 de place, lorsque les tampons de filtrage sont maintenus, dans 

les supports du transporteur de bouts-f iltres, de niveau avec 1 s 
tubes du transporteur correspondant ou ils sont introduits dans 
les tubes . Les supports du transporteur de bouts f iltres sont en 
outre agenc6s de mani&re que les bouts-filtres soient de niveau 

50 avec les -tubes du transporteur correspondant dans la position ou 
les tampons de filtrage sont sectionnes. Comme moyens de section- 
nement, il est approprie d'utiliser des lames de coupe dont le 
plan de coupe est orient^ perpendiculairement a l'axe longitudinal 
des bouts-filtres. Pour d6couper les tampons de filtrage dans les 

55 boudins de mati6re approprie e se trouvant sur leur support dans 
le transporteur de bouts-filtres, les bouts-filtres doivent etre 
d£p laces d'une distance correspondant aux longueurs des tampons 
de filtrag jusque dans 1 plan d coupe, afin que les tampons 
puissent 6tr s ctionnes par les lames. Ce probleme peut etre 
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resolu, suivant une autre caracteristique de 1 'invention, egale- 
ment a l'aide des poussoirs qui servent en eux-memes a introduire 
dans les tubes les tampons de filtrage sectionnes. Pour resoudre 
ce probleme additionnel, les poussoirs sont associes a un meca- 
nisme d' entrainement faisant avancer les boudins de filtrage 
dans la direction de leurs axes longitudinaux jusque dans le 
plan de coupe au moins avant une operation de decoupage. Un moyen 
tres simple d ' entrainement des poussoirs consiste a prevoir une 
came de commande. Par ailleurs, le mecanisme d ■ entrainement ser- 
vant a declencner une operation d' introduction dans les tubes de 
tampons de filtrage peut egalement etre agence sous forme d'une 
came de commande. Dans le cas d'une machine fabriquant des boudins 
de filtrage pendant un mouvement continu, il est enfin egalement 
avantageux que le mecanisme d ' entrainement additionnel des sup- 
ports du transporteur de bouts-filtres soit agence sous forme 
d'une came de commande qui permet un mouvement de basculement des 
supports. Suivant une autre caracteristique avantageuse de 1' in- 
vention, on peut augmenter le rendement (nombre de bouts-filtres 
combines fabriques par unite de temps) par le fait que le meca- 
nisme d» entrainement des poussoirs et des supports sont agences 
de facon a permettre 1 * entrainement simultane et en synchronisms 
d'un grand nombre de poussoirs et d'un grand nombre de supports. 

Pour la fabrication de filtres combines du type indique 
au debut d'apres le procede de fabrication a partir d'un boudin, 
on utilise suivant 1' invention une macnine de fabrication de 
'bouts-filtres combines utilisables dans les industries de mise en 
oeuvre du tabac et se composant d'un tampon de filtrage forme 
d'une premiere matiere de filtrage et de rondelles minces formees 
d'une seconde matiere de filtrage poreuse et comportant un premier 
transporteur d' alimentation en tampons de filtrage entraine de 
facon continue, un second transporteur entraine de facon continue 
et servant a transporter une matiere d' enveloppement, un troisieme 
transporteur entraine de facon continue pour introduire les ron- 
delles, ainsi qu« un dispositif de formage dans lequel la matiere 
d' enveloppement est agencee de maniere a entourer les tampons et 
les disques de filtrage, de maniere a obtenir un boudin sans fin, 
et un dispositif de decoupage place en serie et servant a decou- 
per le boudin sans fin en differents filtres, macnine caracterisee 
par le fait que le troisieme transporteur d 1 alimentation est 
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associ6 k des moyens pour maintenir en position les rondelles 
de filtrage sur le cSte frontal. 

Du fait que les rondelles de filtrage sont tres minces 
et elastiques, les moyens servant a les maintenir du c&te frontal 

5 sont avantageusement constitues, suivant une autre caracteristique 
de 1' invention, par des receptacles pourvus de trous de passage 
de l'air d 1 aspiration. Les rondelles de filtrage sont placees 
entre les tampons de filtrage entraines & une certaine distance 
les una des autres et elles ne doivent etre appliquees que d'un 
10 c8t6 contre un tampon de filtrage. Suivant une autre caracteris- 
tique de 1' invention, le troisieme transporteur d 1 alimentation 
est associe a un transporteur de transfert permettant le rassem- 
blement des tampons de filtrage et des rondelles, auquel cas le 
transporteur de transfert peut etre entraine a une certaine vitesse 
15 relative par rapport au troisieme transporteur d" alimentation. 

Suivant une autre caracteristique de l 1 invention, le transporteur 
de transfert comport e des supports pourvus de trous permettant 
le passage de l'air d f aspiration. 

Pour la fabrication des filtres combines du type precite 

20 d'apres le procede de mise en place a posteriori dans lequel le 

filtre est relie en cours de fabrication a une cigarette associee, 
on utilise une machine de fabrication de cigarettes a bout-filtre 
comportant un filtre combine se composant d'un tampon de filtrage 
forme d'une premiere matiere de filtrage et d'une rondelle mince 

25 form6e d'une seconde matiere de filtrage poreuse, placee entre 
un tampon et la cigarette adjacente, dispositif comportant un 
premier transporteur d' alimentation fonctionnant de fa$on continue 
et comportant des receptacles de cigarettes, un second transpor- 
teur d' alimentation fonctionnant de fag on continue et comportant 

30 des receptacles de tampons de filtrage, un troisieme transporteur 
d f alimentation fonctionnant de fa<jon continue et entrainant des 
petites feuilles de liaison, un quatrieme transporteur d 1 alimen- 
tation entraine de facjon continue et transportant des rondelles 
de filtrage, ainsi qu'un transporteur d 1 assemblage fonctionnant 

35 de fa$on continue et comportant des receptacles pour une cigarette, 
un tampon de filtrage et une rondelle de filtrage, ainsi que des 
moyens pour envelopper ce groupe avec une petite feuille de 
liaison, machine caracteris6e par le fait que le quatrieme trans- 
porteur d'alim ntation servant a entrainer les rondelles de 
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filtrag comporte des moyens pour maintenir les rondelles du 
cote frontal o 

Du fait que les rondelles de filtrage sont tres minces 
et elastiques, les moyens servant a maintenir les rondelles du 
5 c5te frontal sont constitues, suivant une autre caracteristique 
de 1' invention, par des receptacles munis de trous permettant 
I'ecoulement de l'air d' aspiration. Les rondelles de filtrage 
sont maintenues du cote frontal et sont transferees sur le trans- 
porter de groupage. Suivant une autre caracteristique de I'in- 

10 vention, le transporteur de groupage est constitue par un tambour 
d'enroulement. Pendant le processus d 1 enveloppement a I'aide de 
la petite feuille de liaison sur le tambour d'enroulement, la 
rondelle de filtrage doit gtre maintenue de maniere a etre enve- 
loppee et collee dans la position desiree a une certaine distance 

15 du tampon de filtrage adjacent par la petite feuille de liaison. 
Dans ce but, le tambour d'enroulement est associe, suivant une 
autre caracteristique de 1- invention, a des moyens maintenant les 
rondelles de filtrage entre un tampon et une cigarette adjacents. 
Suivant une autre caracteristique de 1' invention, ces moyens 

20 sont avantageusement constitues par des raccords peimettant de 

canaliser l'air d' aspiration au travers des cigarettes en vue de 
maintenir les rondelles sur le cote frontal. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1" invention 
ressortiront de la description qui va suivre, en regard des 

25 dessins annexes dans lesquels : 

La figure 1 est une vue en plan d f une machine de fabri- 
cation de f litres comportant des transporteurs d' alimentation 
associes ; 

La figure 2 represente en vue laterale un transporteur 
30 d' alimentation pour rondelles de filtrage ; 

Les figures 5a et 5b representent une coupe de la 
machine de fabrication de f litres, faite suivant III-III de la 
figure 1 ; 

La figure 4 est une vue en plan d f une partie du trans- 
35 porteur de bouts-filtres montrant ces supports pour bouts-f litres 
en arriere d'un poste de decoupage ; 

La figure 5 represente schematiquement la fabrication 
d'un filtre combine a l'aide de la machine des figures 1 4 z*. ; 

La figure 6 est un coupe d'un filtre double termine 
40 de fabrication ; 
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La figure 7 est une vue laterale d'une machine de 
fabrication de filtres dans le procede dit "a boudin" ; 

La figure 8 est une vue en plan k echelle agrandie d'un 
dispositif d* alimentation de rondelles de filtrage et d'un trans- 
porteur de transfert pour assembler une rondelle et un tampon de 
filtrage dans la machine de fabrication de filtres de la figure 7 ; 

La figure 9 est une vue laterale du dispositif d 1 alimen- 
tation et du transporteur de transfert de la figure 8 ; 

La figure 10 represente un filtre double fabrique k 
l'aide de la machine des figures 7 fi. 9 ; 

La figure 11 est un schema montrant 1'agencement d'un 
tambour d'une machine de mise en place a posteriori de filtres ; 

La figure 12 est une vue laterale du dispositif a tam- 
bour servant k introduire la rondelle de filtrage comme indique 
our la figure 11 ; 

La figure 13 represente k echelle agrandie le tambour 
d 1 enroulement de la machine de mise en place de filtres de la 
figure 11 ; 

La figure 14 represente une cigarette munie d'un filtre 

combine. 

La figure 1 represente une machine de fabrication de 
filtres 1 qui, comme cela sera precise dans la suite en reference 
aux figures 3a et 3b, se compose de plusieurs transporteurs places 
les una au dessus des autres, a savoir un premier transporteur 
d' alimentation 2 fonctionnant de fagon continue et se presentant 
sous forme d'un tambour ^ k augets comportant des receptacles 4 
de bouts-filtres 6, un transporteur d f alimentation 2 plac<§ en 
dessous du premier transporteur et se presentant sous forme d'un 
tambour 8 k augets pourvu de receptacles % 'Poxir des tubes 11, un 
second transporteur d' alimentation 12a entrain e de fa<jon continue 
et se composant d'un dispositif d' extraction 13a , d'un dispositif 
de poinQonnage 14a et d'un transporteur intermediaire 16a se 
presentant sous forme d'un disque perfore 17a comportant des 
receptacles 18a pour rondelles de filtrage 1^ (fig* 2), un autre 
transporteur d' alimentation 12b fonctionnant de fagon continue 
et se composant d'un dispositif d' extraction 13b , d'un dispositif 
d poingonnage 14b et d'un transporteur intermediaire 16b ayant la 
forme d'un disque p rfore 17b comportant des receptacles 18b pour 
rondelles de filtrage 1£, ainsi qu'un transporteur de decharge 
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de f litres termines 21 se present ant sous forme d'un tambour 2^ 
a augets pourru de receptacles 22 et cooperant avec un tambour 
de chauffage 24. En outre, la machine.de fabrication de filtres ^1 
comporte des organes de decoupage se presentant sous forme de 
5 lames circulaires 26 et 2£ dont le plan de coupe est oriente 
perpendiculairement a I'axe longitudinal des bouts-f litres 6. 
La distance que doivent parcourir les bouts-f litres €> et les 
tubes 11 depuis les tambours j5 ou 8 jusqu'au tambour 2£ dans la 
machine de fabrication de filtres 1 a ete designee par S. Les 

10 bouts-f litres 6 et les tubes 11 sont introduits dans les tambours 
^ et 8 d'une maniere connue, a partir de magasins par 1'interme- 
diaire de tambours coniques, non representes. 

La figure 2 est une vue laterale du transport eur 
d 1 alimentation 12a. Du fait que le transporteur d' alimentation 12b 

15 est identique au transporteur 12a f on a indique les references du 
transporteur 12b entre parentheses apres les references du trans- 
porteur 12a , 

Le transporteur 12a (12b) se compose d'un support de 
bobine 51a (31b), du dispositif d' extraction 15a (15b), du dispo- 
20 sitif de poin^onnage 14a (14b) et du transporteur intermediaire 
16a (16b) qui est constitue par le disque perfore precite 17a 
(17b) pourvu de receptacles 18a (18b) pour rondelles de filtrage 

12. 

Le support de bobine 51a (31b), ayant la forme d'un 
25 recipient, se compose d'un cylindre plat 52a (32b) sur lequel est 
articule, a l'aide d'une charniere 55a (33b), un disque 34a (34-b) 
en matiere transparent e. 

Le disque 54a (34-b) en matiere transparente est maintenu 
sur le cylindre 52a (32b) a l'aide de deux aimaunts 56a (36b) et 
30 57a (37b). La surface int6rieure de la peripherie radiale du 

cylindre 52a (32b) sert de surface de roulement 38a (38b) pour 
une bobine 59a (39b) de laquelle peut etre devidee une bande de 
tissu fibreux 41a (41b), La surface circulaire du cylindre 32a 
(32b) et le disque 54a (34-b) en matiere transparente constituent 
35 des elements d'appui lateral pour la bobine 39a (39b). Sur la 

peripherie radiale du cylindre 32a (32b), il est prevu une ouver- 
ture 42a (42b) comportant deux rouleaux 43a (43b) et 44a (44b) 
pour la bande de tissu fibreux 41a (41b) a devider* 
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Pour divider la bande d tissu fibre ux 41a (41b) de la 
bobine 59a (39b), il est prevu un dispositif d 1 extraction 13a 
(13b) qui se compose de deux cylindres 46a (46b) et 47a (47b) 
entre lesquels passe la bande de tissu 41a (41b). Les cylindres 
5 46a (46b) et 47a (47b) sont entralnes de fa$on continue par un 
moteur §lectrique 48a (48b) par 1 1 intermediaire d'une courroie 
trap6zotdale 49a (49b). Le dispositif d' extraction 13a (13h) est 
plac6 en avant du dispositif de poin<jonnage 14a (14b) qui se 
compose d*un tambour de guidage 51a (51*0 d'outils de poin^onnage 
10 se pr6aentant sous forme de poin$ons 52a (52b). Le dispositif de 
poin^onnage 14a (14b) est associ£, en vue de la command e des 
poinQons 52a (52b) k un roulement k billes 55a (53b) qui peut Str 
d6plac<§ vers le haut et vers le bas par un levier 54a (54b). Lea 
poinqons 52a .(52b) sont associes a des ressorts de compression 56a 
15 (56b). Le transporteur intermediaire 16a (16b) se pre sent ant sous 
forme du disque perfore 17a (17b) est mont6 en dessous du tambour 
de guidage 51a (51b) de man i ere que la bande de tissu fibreux 41a 
(41b) puiBse passer entre le tambour de guidage 51a (51"b) et le 
disque perfore 17a (17b), Le disque perfore 17a (17b) comporte 
20 des receptacles 18a (18b) qui sont de niveau avec les poingons 52a 
(52b) du tambour de guidage 51a (51b). Pour commander les poingons 
52a (52b) , il est en outre prevu un guide 57a (57b) incline en 
direction d'un transporteur de tubes represent e sur les figures 3a 
et 3b. 

25 Les figures 3a et 3b qui doivent etre considerees ensem- 

ble, repr6sentent une coupe de la machine de fabrication de filtres 
1 de la figure 1, faite suivant la ligne III-III. 

Autour d'un axe vertical commun 6L, il est prevu de bas 
en haut un transporteur 62 a poussoirs, un transporteur 63 de 

30 tubes, un transporteur &± de bout s-f iltres et tan autre transpor- 
teur 66 k poussoirs. Le transporteur jS^ est associ6 au transporteur 
2. d 1 alimentation des tubes 11 et le transporteur de bouts-f iltres 
64 est associ6 au transporteur 2 d f alimentation des bouts-f iltres 
6. La figure montre 6galement le transporteur 16a d' alimentation 

35 des rondelles de filtrage 19 • 

L'axe Q est fixe vertic al erne nt dans le bati 62 de la 
machine et il porte, sur un collet prevu a sa partie inferieure, 
un premi r support de palier 68. Sur le support de palier 68 est 
fix6 un roulement k billes 69 «, En outre, le support de palier 68 
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comporte une parol cylindrique placee coaxial em en t et sur le 
cote exterieur de laquelle il est prevu une came 2L erL forme de 
pot s'eteadant sur toute la peripberie du cylindre et servant 
d 1 entralnement pour un transporteur 62 de tampons. Au dessus du 
5 support de palier 68, il est prevu sur I'axe 61 un autre support 
de palier 22 qui porte un palier 22i et <l ui eB * d' autre part 
pourvu sur son c6te superieur frontal d'une came 74 . egalement en 
forme de pot. La came 2it sert a entralner les supports de bouts- 
filtres du transporteur 64, comme cela sera d6crit dans la suite. 

10 A la partie superieure de l'axe 61 , il est prevu un troisieme 
support de palier 2l2 qui s'appuie, par 1 'intermediaire d'une 
plaquette 22 > contre I'extremite frontale de l'axe 61 et qui est 
empeche de tourner par une clavette 28» Dans la plaquette 2Z es ^ 
vissee une brocbe 22. <l ui s'appuie, du cote frontal, contre I'axe 

15 61» Sur le support de palier 76 , il est prevu, en correspondance 
du support de palier inferieur 68, une paroi cylindrique dans la 
surface peripberique exterieure de laquelle il est prevu une came 
81 en forme de pot servant d ' entra In ement pour le transporteur de 
tampons 66 . En outre, le support de palier 2§ porte un palier 82 . 

20 Toutes les pieces decrites plus baut sont reliees rigidement a 
l'axe 61. Dans les paliers 22. et ,§2. es * ^o^te le coprs de 
tambour 8^ proprement dit, qui se compose d'un transporteur k . 
poussoirs 66, du transporteur de tubes 6% et du transporteur k 
poussoirs ^62. Ces transport eurs sont relies entre eux pslt un 

25 carter 84 de forme approximativement tubulaire, qui est form6 de 
'plusieurs parties. Le transporteur de tubes &± est place immedia- 
tement au dessus de la paroi en forme de collerette du support 
de palier 22 et il est constitu6 paj? une partie de carter 86 de 
forme annulaire et creuse qui fait partie du carter 84. La partie 

30 de carter 86 est montee dans le palier 73 . Sur sa surface periphe- 
rique exterieure, la partie de carter 86 comporte des receptacles 
87 pour les tubes 11, ces receptacles etant orientes parallelement 
a l'axe et repartis a intervalles egaux sur sa periplierie en 
etant chacun formes par une partie inferieure en forme d 1 alveole 

55 et une partie superieure fermee en forme, d'anneau. Chaque recep- 
tacle 82 est prolonge vers le haut par un trou de guidage 88 
s' elargissant vers le haut. Les lames circulaires 26 et 28, qui 
sont visibles sur la figure 1, se croisent dans 1 1 embouchure 
superieure du trou de guidage 88. A une faible distance au dessus 
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du trou de guidag 88, il est prevu un support 82, pour le trans- 
port eur '64 de bouts-f litres 6, qui comporte une partie superieure 
en forme d 1 alveole et une partie inferieure fermee en forme 
d'anneau. Les supports 82. sont repartis en groupes de quatre et 
5 sont fixes sur des leviers f£l qui sont eux-memes solidaires 

d ( axes %2 montes dans la partie de carter 86 (voir egalement la 
figure 4) • A 1" autre extr6mite de cliacun de ces arbres %2 est 
fix6 un levier de co mmand e 93 k l'extremite duquel est monte rota- 
tif un galet 2f£ qui est guide dans la came 2it en forme de pot. La 
10 came 2iL constitue ainsi un entrainement pour le support 8£, de 
sorte que les bouts-f iltres 6 se trouvant dans les supports 82 
peuvent ex6cuter ton mouvement relatif par rapport auz tubes 11 
maiatenus dans les receptacles 87 • 

A I'intSrieur de la partie superieure du carter 8ft, il 
15 est prevu un azmeau de guidage %G qui est visse sur le carter 84 
et qui comporte, sur son c6te interieur, une surface d'appui pour 
le palier 82. Dans 1'anneau de guidage <£6, il est prevu, k des 
intervalles corre spondant a la distance separant quatre recep- 
tacles 82, deux troue 2Z t $8 situes sur un rayon et disposes 
20 parallel ement k l'axe 61. Le trou exterieur 21 est de niveau avec 
un autre trou 22 qui est menage dans l'extremite superieure en 
forme de bride du carter 84. Dans les trous 97 a 99 sont engagees 
deux tiges de guidage 101 et 102 ; aux gxtr&nites inf§rieures 
desquelles est fixee une plaque 103 portant des poussoirs. 
25 Sur la tige exterieure de guidage 101, il est prevu, 

entre les trous 2Z e * 22.* 1321 1)100 sur lequel est mont6 rotatif 

un galet 106 . Ce galet 106 est guid<§ dans la came 81 en forme d 
pot. Quatre poussoirs 107 diriges vers le bas et orientes parallfe- 
lement k l'axe sont fix6s sur la plaque 103 et sont cliacun de 
30 niveau avec un receptacle 82. La came 81 constitue par consequent 
un entrainement faisant deplacer les poussoirs 107 dans la direc- 
tion longitudinal e des tubes 11 . 

De mSme qu f & la partie superieure du carter 8ft, il est 
pr6vu, a la partie inferieure de ce carter, un anneau de guidage 
35 108 sur lequel est fixee une bague du roulement a billes 62 et 
qui est d' autre part visse sur le carter 84. Dans I'anneau de 
guidage 108 et dans le carter 84 sont prevus des trous 109 , 111, 
112 , come k la partie superieure du carter, des tiges de guidage 
113 y 114. 6tant engagees dans lesdits trous et portant dans ce cas, 
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a leur extremite superieure, une plaque 116 formant support de 
poussoirs. Sur cette tige de guidage 113 * est egalement prevu un 
bloc 117 qui porte un galet 118 monte.fou et guide dans la came 
71 en foime de pot. Sur chaque plaque 116 sont fixes quatre 
5 poussoirs 11<? orientes parallel ement a l'axe 61 et chacun de 

niveau avec un receptacle 82. La came 23L constitue un dispositif 
d 1 entr ainement assurant un mouvement des poussoirs 119 dans la 
direction longitudinale des tubes 11 maintenus dans les receptacles 



sur le cote exterieur, une couronne dentee 121 qui est en prise 
avec un engrenage, non represents, pour assurer 1 1 entrainement du 
carter 84- « 

Sur la figure 4, les supports 8^ associes aux leviers 21_ 

15 ont ete representees dans la zone de la lame circulaire 26. Sur 

cette figure, on peut voir, en combinaison avec les figures 3a et 
3b, comment les leviers ^1 sont incurves pour pouvoir etre tournes 
sans entrer en contact mutuel. 

La figure 5 represente schematiquement le processus de 

20 fabrication d'un filtre combine a I'aide de la machine representee 
sur les figures 14 4. Les positions de travail designees par des 
lettres sont reparties le long de la voie de tr ans port S de la 
figure 1 dans la machine de fabrication de filtres. 

La figure 6 represente un filtre combine fabrique a 

25 I'aide de la machine decrite plus haut et se composant du tube 11, 
par exemple d'un fourreau en papier ou en carton, des tampons de 
filtrage 6a, 6b et 6c dans lesquels Tin bout -filtre 6, par exemple 
un bout-filtre en acetate a ete sectionne, et des rondelles de 
filtrage 1£, par exemple des rondelles en fibres de verre. Les 

30 rondelles de filtrage sont disposees dans le filtre combine de 
maniere a s'appliquer par un c5te frontal contre un des tampons 
de filtrage, alors qu'il subsiste un intervalle libre entre leur 
autre cote frontal et le tampon aiivant. 



82. 



10 



A 1' extremite inferieure du carter 84- , il est prevu, 



35 



On va maintenant decrire le mode de f onctionnement du 
dispositif dies figures 1 a 5 : 

La machine de fabrication de filtres 1, qui comprend 



les transporteurs de tampons 62 et 66, le transporteur de tubes 
63 et le transporteur de bouts-f iltres 64, ainsi que les trans- 
porteurs 2, 2* 12a et 12b servant a 1 ■ alimentation des bouts- 
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filtr s 6, d s tubes 11 et des rond lies 12, sont entralnes de 
fa<jon continue par un m6c ani sme commun dans la direction mate- 
rialisee par des flech.es sur la figure 1. Au point a de la voie 
de transport £5, un bout-filtre 6, provenant d f un receptacle 4 
5 du tambour ^, est transf ere dans un support 82 du transporteur 6ft* 
A partir d'un receptacle 62 du tambour 8, un tube 11 est simulta- 
nement transf 6re dans un receptacle 82 du transporteur 63 . Les 
bouts-filtres 6 et les tubes 11 3 °nt maintenus, k l'aide d'air 
d 1 aspiration, dans les receptacles 4 et 2. des tambours ^ et 8, 
10 tandis qu'ils sont maintenus immediatement en arriere du poste 
de d6chargement dans les supports 82 ou les receptacles 82 des 
transporteurs &± et par des guides fixes. En cours de trans- 
port dans la machine de fabrication de filtres 1, les tiges de 
guidage 115 «t 114 et la plaque 116 portant les poussoirs 119 
15 sont deplacees vers le haut sous l'effet de la came 2i» auquel 

cas chaque fois quatre tubes 11 sont pousses, par leurs extremites 
superieureSf dans la zone de forme annul aire des receptacles 87 ♦ 
Les poussoirs 119 restent dans la position superieure jusqu'^ ce 
que le filtre combine soit termine de fabrication. Simul tanement , 
20 les poussoirs 107 associes a la plaque 103 et les tiges de guidage 
10i, iQ2 sont d6plac6s vers le bas en correspondence a la course 
axial e du galet 106 dans la came 80 en forme de pot et ils pous- 
c sent ainsi quatre bouts-filtres- 6 dsns la zone de forme annul aire 
des supports 82. dans les trous de guidage 88 (position de 
25 travail b). La machine de fabrication de filtres continuant a 
tourner, les parties de bouts-filtres 11 se trouvant dans les 
trous de guidage 88 sont sectiorm6es par la lame circulaire 26 
(position de travail 0) o Ensuite, les quatre poussoirs 107 formant 
un groupe sont souleves et le levier 2L associe aux quatre sup- 
50 ports 82. et aux restes des bouts-filtres 6 est tourne sous 1 1 impul- 
sion de la came 2ft k ors de la zone situee entre les poussoirs 107 
et les trous de guidage 88 (position de travail d). AussitSt que 
le trajet de recul des poussoirs 107 est libere, ceux-ci poussent 
les quatre parties de bouts-filtres se trouvant dans les trous 
35 de guidage 88 (tampons de filtrage 6a) jusque dans la zone infe- 
rieure des trous (position de travail e). Les poussoirs sont 
ensuite ramenes dans leur position superieure (positions de travail 

f t £ )o 
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On va decrire dans la suite le mode de fonctionnement 
du transporteur d * alimentation 12a pour rondelles de filtrage 19 » 
represents en detail sur la figure 2. Du fait que le transpor- 
ter d ' alimentation 12b pour rondelles de filtrage 1% fonctionne 
5 de la meme maniere que le transporteur 12a » celui-ci ne sera pas 
a nouveau decrit dans la suite. 

A l'aade du dispositif d* extraction 15a , la bande de 
tissu fibreux 41a est devidee de la bobine 39a qui execute un 
mouvement de roulement sur la surface 38a . La bande etroite de 
10 tissu 41a est guidee entre le tambour 51a et le disque perfore 17a 
de maniere que le poincjon 52a , situe vertical em ent en dessous de 
l'axe du roulement a billes 53a , poin<jonne dans la bande de tissu 
41a une rondelle 12. ayant la grandeur d'une section de cigarette. 
Le tambour de guidage 51a est entralne en meme temps que les 
15 autres ensembles de la machine de mise en place de filtres 1. Un 
poin^on 52a est guide en dessous du roulement a billes 53a de 
maniere a executer un mouvement de poingonnage. Les rondelles 
poincjonnees 12. sont transferees par les poingons 52a dans les 
receptacles 18a prevus dans le disque perfore 17a , Le disque 
20 perfore 17a transfere les rondelles 12 dans les trous de guidage 
88 du transporteur de tubes 63 > auquel cas les poin<jons 52a sont 
entraines vers le bas par le guide 57a de maniere & transferer 
cbaque fois une rondelle 12 des receptacles 18a du disque 17a 
dans les trous de guidage 88 du transporteur de tubes 63 • 
25 Dans la position de travail Ji, les premieres rondelles 

' 19 sont transferees dans les trous de guidage 88. Ensuite les 
supports 82. reviennent par rotation dans leur position initiale 
et les poussoirs 107 deplacent les bouts-filtres 6 dans les trous 
de guidage 88, puis la partie des bouts-filtres 6, engagee dans 
30 les trous de guidage ^88, est sectionnee par la lame circulaire 27 
(position de travail k). Les supports 82 sont a nouveau ecartes 
par la came 2ft de la zone situee entre les poussoirs 107 et les 
trous de guidage 88 0 Les tron^ons de bouts-filtres (tampons de 
filtrage 6b ) se trouvant dans les trous de guidage 88 et les 
35 rondelles de filtrage 12 sont alors engages en commun par les 

poussoirs 107 dans les tubes 11, a savoir jusqu'a ce qu 1 il subsiste 
un intervaille libre (position de travail 1^) entre les tampons de 
filtrage 6a deja engages dans les tubes 11 et les rondelles de 
filtrage l^. Ensuite les poussoirs 107 sont ramenes dans la posi- 
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tion initiale a l'aide de la came 81 (position de travail m) c 
Puis vine seconde rondelle 1^ est transferee dans un trou de 
guidage 88 (position de travail n) par le transporteur d 1 alimen- 
tation 12b, de la mSme maniere que decrit plus liaut pour le 
5 transporteur 12a * Ensuite les supports 82, sont ramenes dans leur 
position initiale ou ils sont de niveau avec les trous de guidage 
88 (position de travail jd), puis les parties restantes des bouts- 
f litres (tampons de filtrage 6c) sont engagees, en meme temps que 
les secondes rondelles 1£, dans les tubes 11 par les poussoirs 107 , 
10 de manifere qu'il subsiste entre les tampons de filtrkge 6b engages 
en dernier et les rondelles 12. un intervalle libre dans le tube 11 
(position de travail c±). Les poussoirs 107 sont ensuite deplaces 
additionnellement vers le bas, auquel cas cependant les poussoirs 
119 soutenant les tubes 11 sont entraines vers le bas en syachro- 
15 nisme avec les poussoirs 107 par 1 ' intermediaire de la came asso- 
ciee jjl afin que le double filtre combine, termine de fabrication, 
soit sorti de la zone de forme annulaire correspondant aux recep- 
tacles 82 (position de travail r). Les doubles filtres sont 
ensuite transf 6res dans le tambour k alveoles 25 , puis sur un 
20 transporteur de d6charge (non represented 

La machine de fabrication de filtres combines de la 
figure 7 comporte un premier transporteur d 1 alimentation 201 
pour tampons de filtrage qui se^compjose d'un magasin 202 de 
reception de tampons de filtrage de longueurs multiples, d'un 
25 tambour de d6coupage 2jJ pour sectionner les bouts— filtres de 

longueurs mul-biples en bouts-f litres de longueur double, de trois 
tambours de repartition 2W places les uns a cotes des autres et 
servant a disposer les uns derriere les autres les tampons de 
filtrage de longueur double, d'un tambour de transfert 206 pour 
30 orienter les tampons de filtrage dans les mSmes positions et 

d'un tambour de depose 207 * Ce transporteur d' alimentation 201 
correspond au systeme d 1 introduction de filtres d'une machine du 
type "MAT" fabriquee par la demanderesse. Le tambour de depose 
207 est associe k une bande de transport 208 qui comporte des 
35 entraineurs 209 et qui coopere avec un transporteur a succion 211 
pour entrainer les tampons de filtrage 210 , Un second transporteur 
212, servant k 1 ' alimentation en matiere d 1 enveloppement 213 , se 
compose des parties suivantes, qui sont connues d'apres la 
machine de fabrication d filtres de type "KDF" fabriquee par la 
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demanderesse, a savoir : une bobine 214 de matiere d'enveloppe- 
ment 215 > un dispositif de collage 216 pour enduire d'adliesif la 
matiere d* enveloppement 215 1 comportant des bandes orientees 
dans la direction de transport, ainsi que deux cylindres de devi- 
5 dage 217 » Un troisieme transporteur d 1 alimentation 218 et un 
transporteur de transfert 220 , qui ont ete represent es d'une 
fa<jon detaillee but les figures 8 et 9i sont associes a un dispo- 
sitif 219 d 1 extraction d'une bande 221 formee d'une seconde mati&re 
de filtrage. 

10 Ce dispositif d' extraction de bande 219 comporte une 

"bobine 222 servant a I 1 alimentation en seconde mati&re de filtrage, 
un cylindre d 1 extraction 225 » un dispositif de poin<}oiinage ayant 
la forme d f un tambour 224 associe a un contre-tambour 226. II est 
prera une bande transporteuse 251 pour faire arrive r la matiere 

15 d' enveloppement 215 dans un dispositif de formage 227 oxi est form6 
un boudin continu de matiere de filtrage 228 et pour assurer le 
transport de ce boudin continu 228 dusqu'a un appareil de section- 
nement 229 . II est prevu en amont de l'appareil de sectionnement 
229 une plaque de scellement 252 qui sert & eff ectuer le scellement 

20 du joint colle du boudin de filtrage 228 , un accelerateur 255 

assurant le transfert des boudins de filtres combines 254 jusqu' & 
un tambour de depose 256 qui est associe k une bande de depose* 

Les figures 8 et 9 representent le troisieme transpor- 
25 teur d' alimentation 218 et le transporteur de transfert 220 de 
la figure 7t respectivement en vue en plan et en vue later ale. 

Le troisieme transporteur d 1 alimentation 218 et le trans- 
porteur de transfert 22Q sont d'une construction identique. Les 
references numeriques designant les composants du transporteur 
50 d 1 alimentation 218 ont ete affectees de l 1 indie e "a" et; celles du 
transporteur de transfert 220 de I'indice "b". La description qui 
va suivre concerne par consequent aussi bien le troisieme trans- 
porteur d' alimentation 218 que le transporteur de transfert 220 , 
Des ckaines transporteuses 258a (238b) et 259a (239b), 
35 qui sont disposees parallelement entre elles, constituent des 

guides pour des moyens en forme de supports 241a (241b) servant k 
retenir les rondelles de filtrage 242 sur le cSte frontal ou bien 
a faire avancer les tampons de filtrage 210 . Ges supports 241a 
(241b), qui ont ete representee en partie en vue arrachee sur la 
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figure 8 f sont creux et comportent des trous 245b qui, pour les 
supports 241b du transporteur de transfert 220, sont diriges 
dans la direction d 1 avancement des tampons de filtrage 210 alors 
que, pour les supports 24-1 a du troisieme transporteur d'alimen- 
5 tation 218 , ils sont diriges dans la direction inverse du sens de 
transport. Les supports 241a (241b) sont articules sur les chaines 
transporteuses 258a (238b) et 259a (239b) qui passent autour des 
pignons 244a (244b), 246a (246b), 247a (247b) et 248a (248b). 
Comme liaison entre les supports 241a (241b) et un tambour 249a 
10 (249b), il est pr6vu des pieces tournantes 251a (251b), des 

tuyaux souples 252a (252b) servant a canaliser I 1 air d 1 aspiration. 
Le tambour 249a (249b) comporte une denture escterieure et vine 
denture int£rieure et il est entraine par l 1 intermediaire de sa 
denture exterieure a l f aide d'un engrenage droit 253a (253b) 
15 lui-m&me entralne par un mecanisme de la machine (non represents). 
Un disque de co mman d e 254a (254b) pourvu d 1 encoch.es /"non repre- 
sentees sur le dessin et situ^es de niveau avec les trous du 
tambour 249a (249b )_7 est monte sur une paroi de delimitation 
256a (256b). Les supports 241a (241b) sont relies, par l'inter- 
20 mediaire des tuyaux souples 252a (252b), des trous menages dans 
le tambour 249a (249b) et des enco cb.es menagees dans le disque 
de commande 254a (254b) et a I'aide d'un tuyau 257a (257b), a une 
-source d 1 air d' aspiration 258a (258bJ. Une roue de commande 259a 
(259b) peut Stre entralnee, par 1 1 intermediaire de la denture inte- 
25 rieure du tambour 249a (249b), et elle assure 1 1 entrainement des 
pignons de cbalnes 244a (244b) et 247a (247b) par 1 1 intermediaire 
d'un m6canisme k courroie trapezoidal e 261a (261b) et d'un arbre 
k cardan 262a (262b). Le tambour 249a (249b), ainsi que le meca- 
nisme k courroie trapezotdale 261a (261b), l f arbre a cardan 262a 
30 (262b) et les pignons de cbalnes 244a (244b), 246a (246b), 247a 

(247b) et 248a (248b) est assure par un corps de palier 263a (263b) 
qui est relie rigidement a la paroi de delimitation 256a (256b). 
Les pignons de cbalnes 244b , 246b, 247b et 248b du transporteur 
de transfert 220 ont un diametre superieur a celui des pignons 
35 de cbalnes 244a, 246a , 247a et 248a du troisieme transporteur 

d f alimentation 218 et les chaines 238b et 259b sont par consequent 
plus longues que les ciialnes 238a et 259a . Cependant, du fait 
qu'elles sont entrainees a la meme vitesse, il se produit un 
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mouvement relatif entre les supports 241a et 241b , 

Sur la figure 10, on a represent e vine parti e du boudin 
de filtrage 228 » cette figure montrant les coupes ex6cut6es par 
I'appareil de sectionnement 229 par les lignes B et C en trait 
5 mixte, Ces lignes de coupe permettent d'obtenir le filtre combine 
de longueur double 234 . 

La machine de fabrication de f litres combines des 
figures 7 a 10 fonctionne de la fa<jon suivante : 

Les bouts-f litres de longueur triple, formes d'une 

10 premiere matiere de filtrage et stockes dans le magasin 202 , 

sont ext raits du magasin 202 par le tambour de decoupage 205 et 
sont sectionnes par ce tambour 203 en trois tampons de filtrage 
210 de meme longueur, puis ils sont alignes les uns derriere les 
autres par le tambour de repartition 204 et ils sont evacues vers 

15 le tambour de transfert 206 a l'aide duquel ils sont orientes 
dans les memes positions, 

Le tambour de depose 207 regoit les tampons de filtrage 
21Q provenant du tambour de transfert 206 et il les fait arriver 
sur la bande de decbarge 208 par laquelle les tampons de filtrage 

20 258 sont entralnes dans une direction axiale et k intervalles les 
uns des autres a l , aide des entralneurs 209 , Le transporteur a 
effet de succion 211 revolt les tampons de filtrage 210 provenant 
de la bande de decbarge 208 et il les transffere jusque sur la 
matiere d 1 enveloppement 213 qui est devidee de la bobine 214 a 

25 l'aide des deux cylindres d 1 extraction 217 1 la matiere d'envelop- 
-pement etant enduite de colle par le dispositif de collage 216 
et 1' ensemble etant entraine par le transporteur a effet de suc- 
cion 211 , Du fait de la bande d'adbesif d(§posee sur la matiere 
d' enveloppement 213 1 les tampons de filtrage 210 sont facilement 

30 maintenus en position sur la matiere 213 » mais cependant leur 
position n'est pas solidement fixee et ils peuvent bouger sous 
une influence mecanique. A l'aide du cylindre d' extraction 223 
du dispositif 219 1 une bande 221 formee d'une seconde matiere de 
filtrage est devidee de la bobine 222 et est engagee entre le 

35 tambour de poincjonnage 224 et le contre-tambour 226 , Le tambour 
de poinQonnage 224 poinQonne dans la bande 221 des rondelles de 
filtrage 242 qui ont le meme diametre que les tampons de filtrage 
210 et il transfere ces rondelles sur les supports 241a (figures 8 
et 9)» ou elles sont maintenues en position par action de l'air 
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d' aspiration* Les engrenages droits 243a et 233b du troisieme 
transport eur d 1 alimentation 218 ou du transporteur de transfert 
220 entrainant les tambours 249a et 249b f de sorte que les engre- 
nages droits 259a et 259b entralnent, par 1' intenaediaire des 
5 m6canismes k courroies trapezotdales 261a , 261b , les pignons 

de chalnes 244a , 247a et 244b , 247b , Les supports 241a introdui- 
sent, du fait du renvoi des cbaines transporteuses 238a et 239a 
autour des pignons 246a et 248a , les rondelles de filtrage 242 
dans cbaque interval le existant entre deux tampons de filtrage 
10 210 » Simultanement, les supports 241b se deplacent egalement, 
de manifere & pen6trer cbacun dans un intervalle existant entre 
deux tampons de filtrage 210 , k savoir de telle sorte qu'ils 
viennent buter par l'arriere contre les tampons de filtrage 210 
du fait de leur plus grande vitesse d'avance. Au moment ou les 
15 supports 241b s'appliquent du c8te frontal contre les tampons de 
filtrage 210 , il se produit une admission d'air d' aspiration 
command6e par le disque de distribution 254b , tandis que le cou- 
rant d'air d 1 aspiration arrivant dans les supports 241a sous la 
commande du disque de distribution 254a est arrSte lorsque la 
20 rondel le de filtrage 242 vient s'appliquer contre le tampon de 
filtrage 210 . Lorsque les tampons de filtrage 210 associes aux 
rondelles de filtrage 242 ont ete amenes par les supports 241b 
d ans le dispositif de formage 2g7 , ilfs sont enveloppes dans ce 
dispositif k l'aide de la matiere 213 de fa$on a former un boudin 
25 228 , I'air d' aspiration arrivant sur le support 241b etant alors 
coup£ et ce support etant sorti de la position precedente par le 
renvoi des chaines transporteuses 238b et 239b autour des pignons 
244b et 247b , de m§me que les supports 241a sont sortis de la 
position qu'ils occupaient precedemment par renvoi des cbaines 
30 transporteuses 238a et 239a autour des pignons 244a et 247a . Le 
boudin 228 ainsi forme (fig. 10) est transfere jusqu'k la plaque 
de scellement 232 qui assure le scellement du joint colle. Ensuite, 
des f litres combines de longueur double 234 sont sectionnes dans 
le boudin 228 k l f aide de l'appareil de ddcoupage 229 > puis ils 
35 sont transferes par 1 ' accelerateur 233 jusqu'au tambour de depose 
236 qui assure leur transfert de la direction axiale de transport 
3 usque dans une dir ction transversale en vue de leur decbarge 
sur la bande de depose 237 . 
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La figure 11 represente un premier transporteur d 1 ali- 
mentation 301 qui se compose d'un tambour de depose 502 et d'un 
tambour de repartition 30? servant a 1 'introduction des cigarettes 
304 . "Qn second transporteur d * alimentation 306 se compose d'un 
5 magasin 507 recevant des bout s-f Litres 508 de longueur octuple, 
d'un tambour de decoupage 309 > d'une lame circulaire 511 et d'une 
seconde lame circulaire 512 servant a decouper les bouts-f litres 
308 en tampons de filtrage 315 de longueur double, de quatre 
tambours de repartition 514- places l ! un derriere 1' autre, d'un 
10 tambour de transfert 516 , d'un tambour intermediaire 317 et d'un 

tambour d' acceleration ?18 . Le premier transporteur d 1 alimentation 
311 et le second transporteur d 1 alimentation 306 comportent un tam- 
bour de rassemblement 319 commun en aval duquel est place un tam- 
bour de decliarge 321 . Un troisieme transporteur d' alimentation 522 
15 sert a 1 ' introduction d'une bande de feuille de liaison 525 et il 
se compose d'une bobine 524 de feuille de liaison ainsi que de 
tambours d' extraction 526 , d'un dispositif de collage 527 et d'un 
tambour de decoupage 528 . Un quatrieme transpo rteur d' alimentation 
329 se compose d'une bobine 551 , d'un tambour d' extraction 522 
20 pour devider une seconde bande de matiere de filtrage 555 de la 
bobine 351 et pour enrouler la bande de matiere de filtrage 333 
qui a ete poin$onnee, d'un cylindre de poin$onnage 3 34 pour poin- 
Qonner des rondelles de filtrage 536 , d'un tambour de transfert 
337 , de deux premiers tambours intercalaires 558 et 559 , de deux 
25 seconds tambours intercalaires 541 et 542 et d'un tambour de 

decbarge 543 . Ce dernier tambour est associe k un transporteur 
de rassemblement se presentant sous forme d'un tambour d'enroule- 
ment 344 qui est place en amont d'un tambour de decoupage 346 
servant a sectionner des cigarettes a bouts-f litres 347 de lon- 
30 gueur double en cigarettes 548 de longueur unitaire, cooperant 
avec une lame circulaire ]549 et une bande de decliarge 551 . 

Sur la figure 12, on a represents en vue lateral e le 
quatrieme transporteur d' alimentation 529 * Le cylindre de poin- 
Qonnage 554 tournant de fagon continue comporte des tubes de 
35 decoupage 552 montes elastiquement et servant k former par poin- 
Qonnage les rondelles de filtrage 556 . Le tambour de decharge 
337 comporte sur sa peripheric des orifices de passage d'air 
d' aspiration, non visibles, qui servent k maintenir en position 
les rondelles de filtrage 536 au cours de leur transport. Ges 
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orifices sont relics, par 1 ' intermediaire d'un anneau de distri- 
bution 555 , k un tuyau 354 . Les premiers tambours intercalaires 
338 et 359 1 ainsi que les seconds tambours intercalaires 34-1 et 
342, parmi lesquels les tambours 359 et 34-2 ont une forme conique, 
5 comportent egalement des anneaux de distribution 556 , 357 et 558 > 
559 qui sont relies a des tuyaux d'air 561 , 562 et 565 , 564 , Tous 
les tambours intercalaires comportent sur leur peripberie des 
trous, non visibles, qui sont relies anx tuyaux d'air d' aspiration 
et qui servent k maintenir en position les rondelles de filtrage 

10 ^6 pendant leur transport. Le tambour de decharge 54-5 comporte des 
moyens pour maintenir du c8te frontal les rondelles 556 , ces 
moyens se pr6sentant sous forme de receptacles 566 dans lesquels 
sont menag6s des trous 567 (fig. 13) qui sont relies, par 1' inter- 
mediaire d'un anneau de distribution 568 , a un tuyau d'air 569 en 

15 vue de maintenir les rondelles 566 sur le cote frontal. Le tambour 
d f enroulement 544 est delimite sur le cSte frontal respectivement 
par un anneau de distribution 571a , 572a et par des anneaux de 
retenue 571b , 572b qui sont relies k des tuyaux d'air d' aspiration 
373 , 574 . Les anneaux de retenue 571b et 572b comportent des ori- 

20 ficeB d' aspiration 576 (fig. 13) contre lesquels s'appliquent les 
extremites exterieures des cigarettes 504 pendant le processus 
d'eriveloppement. Les tuyaux 554- , 561 , 562 , 563 1 564 , 569 , 575 et 
374 sont relies k une source d'air d f aspiration 377 . 

La figure 13 represente le tambour d' enroulement 344 , 

25 qui est decrit de fa^on detaillee dans les brevets allemands 

n° 1 182 123 et n° 1 157 5^5. Sur la peripberie, une partie du 
tambour 54A est 6videe, de fa<jon a rendre visible les surfaces 
a 'enroulement 579 et 581 placees de chaque cote de cbaque recep- 
tacle 578 , orientees perpendiculairement au sens de transport et 

30 pouvant Stre rentrees et sorties par rapport a la surface peri- 

ph^rique du tambour d' enroulement 544 , Les extremites des surfaces 
d 1 enroulement 579 et 581 qui sont dirigees vers l'exterieur ne 
depassent pas, dans la position de repos, des parties de surfaces 
p6ripheriques $82 des barrettes ^85 du tambour d* enroulement 544 

35 situees entre les surfaces d f enroulement 579 et 581 . Les parties 
de surfaces p6riph6riques 582 servent a soutenir la bande de 
liaison 525 ainsi que les petites feuilles de liaison B sectionnees 
dans ladite bande. Elles forment par consequent des parties d'un 
cylindre d'appui place au centre du tambour d' enroulement 544- . 
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Dans les barrettes 583 <iu tambour d 1 enroulement 344 , il est 
prevu des enclumes de decoupage 384 en metal dur, orientees 
parallelement a I 1 axe et servant de contre-lame pour la lame 386 
du tambour de decoupage 328 . Bans les barrettes 385 ? il est prevu 
5 de part et d' autre de l'enclume de decoupage 384 des canaux 

d' aspiration 587 et 588 qui maintiennent en position les extre- 
mites Bl et JB2 des petites feuilles de liaison. Pour cette raison, 
il est prevu dans les receptacles 578 » d'une maniere connue, des 
canaux d 1 aspiration 589 pour maintenir en position les groupes G 

10 se composant de deux cigarettes 304 et d'un tampon de filtrage 
515 de longueur double* Une etoile de pression 591 , associee a 
une autre etoile de pression 592 , coopere avec le tambour d'enrou- 
lement 54-4, L'anneau de retenue 571b comporte des trous 376 . 

On va maintenant decrire, en reference aux figures 11, 

15 12 et 13 ? le mode de fonctionnement de la machine de mise en place 
de filtres representee : 

Le tambour de depose 502 transfere les cigarettes 304- , 
produites dans une machine de fabrication de cigarettes, sur deux 
tambours de repartition 305 qui assurent le transf ert des ciga— 

20 rettes 504 , de fagon a menager entre elles un intervalle, gusqu'au 
tambour de rassemblement 519 * Les bouts-f iltres 508 $ provenant du 
magasin 507 1 arrivent sur le tambour de decoupage 509 et sont 
decoupes par les lames 511 et 512 , de fa$on a former les tampons 
de filtrage dont la longueur 315 est le double de la longueur 

25 d 1 utilisation. Les tampons de filtrage 513 sont alignes les uns 

derriere les autres par quatre tambours de distribution 514- , puis 
ils sont orientes dans les memes positions par le tambour de trans- 
fert 316 , puis ils sont introduits par le tambour intercalaire 317 
dans le tambour d' acceleration 318 pour Stre deposes par celui-ci 

30 dans les intervalles existant entre les rangees de cigarettes sur 
le tambour de rassemblement 519 • Les groupes cigarette-filtre- 
cigarette sont rassembles de maniere a Stre alignes axial em en t 
et de fa^on qu'il existe entre les surfaces frontales du tampon 
double de filtrage 515 et les surfaces frontales des cigarettes 

35 304 un interValle determine de cbaque cote, ces elements formant 
un groupe G. Ensuite, ces groupes sont entraines par le tambour de 
transf ert 521 , 

La bande 525 destinee a former les petites feuilles de 
liaison est devidee de la bobine 524 a l'aide des cylindres 
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d' extraction 326 , elle est enduite de colle pax le dispositif 
527 et elle est sectionnee sur le tambour d 1 enroulement 344 a 
l f aide du tambour de decoupage 328 en differentes petites feuilles 
de liaison B. Les extremites Bl et B2 de ces petites feuilles 
5 de liaison sont situees de ckaque cote des receptacles 578 et 
sont maintenues en position par l'air s'ecoulant par les canaux 
d 1 aspiration 587 et 588 » Dans la zone de decharge A, des groupes 
G sont engages dans les receptacles 378 de maniere a deformer 
la petite f euille de liaison B. Les extremites Bl et B2 de la 
10 petite feuille de liaison B sont alors appliquees contre les 

surfaces p6ripb6riques 582 , mais elles ne sont cependant pas encore 
maintenues en position par l'air s'ecoulant dans les canaux 587 
et 588 . 

Une bande formee de la seconde mati&re de filtrage 555 

15 est d6vid6e de la bobine 551 a I'aide du cylindre d 1 extraction 

552 et elle est poin^onnee par le cylindre 334- de maniere que les 
rondelles de filtrage 556 , ainsi formees par poincjonnage, soient 
8»enees jusqu'au tambour de transfert 557 # Les tambours interca- 
laires 558 » 559 et 541 , 542 transferent les rondelles 556 sur le 

20 tambour 545 qui achemine les rondelles 356 jusqu'au tambour d 1 en- 
roulement 544 , de fagon que les rondelles 556 soient introduites 
entre les tampons de filtrage 515 de longueur double et les cotes 
frontaux, situ6s k 1 'inter ieur, - des cigarettes 504 » A I'aide d'un 
courant d'air d 1 aspiration arrivant par les trous 576 et command e 

25 par les anneaux de distribution ^71 et 372 , les rondelles de 

filtrage 356 sont aspir^es contre les surfaces frontales, dirigees 
vers le milieu du tambour, des cigarettes 504 . Aussit6t que les 
groupes G arrivent dans la zone de l'etoile de pression 591 , ell a 
sont soutenues par son moyeu 592 et les deux surfaces d'enroule- 

50 ment 579 et 581 s'ecartent vers l'exterieur. Ensuite, la surface 
d f enroulement 581 se deplace vers I'interieur et la surface 
d 1 enroulement 579 se deplace vers l'exterieur, c'est-a-dire dans 
une direction opposee, de maniere a rouler 1 1 extremite B de la 
petite feuille de liaison B contre le groupe G. Le groupe G pour- 

35 suivant son deplacement sur le tambour d* enroulement 344 , il s 
produit un mouvement d* enroulement oppose de maniere a assurer 
1 1 application de 1" extremite Bl de la petite feuille de liaison B 
aur le groupe* L groupe t ermine d 1 enroulement est transfere 
Jusqu'au tambour de decoupage 546 ou il est decoupe par la lame 
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34-9 en cigarettes 348 de longueur unit aire. Les cigarettes 348 
de longueur unitaire sont transferees sur la bande de de charge 

La figure 14 represente une cigarette 348 de longueur 
5 unitaire qui se compose d'une cigarette 304 , d'une rondelle de 
filtrage 336 , d'un tampon de filtrage 313 et d'une petite feui- 
de liaison B. 

L'avantage de 1' invention reside dans le fait qu'il *. 
possible, avec les machines de fabrication de filtres suivant 

10 1* invention, de fabriquer des filtres combines dans lesquels \xu 
element de filtrage est constitue par une rondelle tres mince o 
est difficile a manipuler du fait de sa mollesse et de sa sens 
bilit6 §l des sollicitations mecaniques. Grace a la continuity cl 
marche de cette machine de fabrication de filtres, il est poss- 

15 d'obtenir une haute cadence de production malgre la complexity 
du procede de fabrication. II est egalement possible de fabri j 
a l'aide de cette machine des filtres doubles qui sont interes- 
sants pour la fabrication ulterieure des cigarettes car des 
machines modernes de mise en place de filtres a grand rendemenl- 

20 fonctionnent avec une double voie. 

L'avantage du mode de realisation des figures 10 a 1^ 
reside dans le fait qu'il est possible, avec la machine de mie^ 
en place de filtres suivant l 1 invention, de fabriquer et de pla 
sur des cigarettes des filtres combines du type decrit plus hau 
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REVENDI CATIONS 

1. Procede de fabrication de bouts-filtres combines 
pour des articles en forme de boudins pour 1 ' Industrie des tabacs, 
5 se composant cnacun d'un tampon de filtrage forme d'une premiere 
matiere de filtrage et d'une rondelle mince formee d'une seconde 
matiere de filtrage poreuse, caracterise par le fait qu'on assem- 
ble un tampon de filtrage, une rondelle de filtrage et une matiere 
d- enveloppement et que, pendant 1' assemblage de la matiere d'enve- 
lO loppement et du tampon de filtrage ou de la matiere d' enveloppe- 
ment et d'une rondelle de filtrage, on maintient la matiere 
d 1 enveloppement en mouvement continu. 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait qu'un tube est deplace de facon continue et dans une 
15 direction transversals a son axe sur une bande transporteuse, 

qu'un premier tampon de filtrage est entraine et introduit dans 
le tube, pendant son mouvement transversal sur la bande trans- 
porteuse, dans une direction longitudinale, qu'une premiere ron- 
delle de filtrage mince est entralnee et introduite dans le tube, 
20 pendant son mouvement transversal sur la bande transporteuse, 
dans une direction longitudinale, et par le fait qu'un second 
tampon de filtrage est entraine et introduit dans le tube, pendant 
' son mouvement transversal sur la feande transporteuse, dans une 

direction longitudinale. 
25 3. Procede suivant les revendication s 1 et 2, caracte- 

rise par le fait que la rondelle de filtrage s' applique, dans 
la position limite qu'elle occupe dans le tube, seulement d'un 
cote contre un tampon de filtrage et elle est espacee d'une 
certaine distance de 1' autre tampon de filtrage. 

30 4. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 

a 3, caracterise par le fait qu'une seconde rondelle de filtrage 
est entralnee et introduite dans le tube, pendant son mouvement 
transversal sur la bande transporteuse, dans une direction longi- 
tudinale, et qu'un troisieme tampon de filtrage est entraine et 

35 introduit dans le tube, pendant son mouvement transversal sur la 
bande transporteuse, dans une direction longitudinale, la seconde 
rondelle de filtrage s ' appliquant , dans la position limite qu'elle 
occup dans le tube, seulement d'un cote contre un tampon de 
filtrage et etant espacee d'une certaine distance de 1' autre 
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tampon de filtrage. 

5. Procede suivant l'une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise par le fait que le second tampon de filtrage 

a une longueur double de celles du premier et du troisieme tampon 
5 de filtrage. 

6. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
a 5> caracterise par le fait que les -tampons de filtrage sont 
formes par decoupage d'un boudin pendant son avance continue, 

7. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
10 a 6, caracterise par le fait que les rondelles de filtrage sont 

formees par poinQonnage d'une bande constitute de la seconde 
matiere de filtrage pendant son avance continue • 

8. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
a 7t caracterise par le fait que le second tampon de filtrage est 

15 introduit en meme temps que la premiere rondelle de filtrage dans 
le tube, de maniere que le tampon de filtrage pousse devant lui 
la rondelle appliquee contre lui. 

9. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
a 8, caracterise par le fait que le -troisieme tampon de filtrage 

20 est introduit en meme temps que la seconde rondelle de filtrage 
dans le tube, de maniere que le tampon pousse devant lui la 
rondelle appliquee contre lui. 

10. Procede suivant la revendication 7 ou 8, caracterise 
par le fait qu'un bout-filtre ou une partie de ce bout-filtre est 

25 axialement de niveau avec une rondelle de filtrage lors du section- 
hement d'un tampon de filtrage qui est introduit dans le tube en 
meme temps que cette rondelle de filtrage, 

11. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
a 10, caracterise par le fait que le bout-filtre, dans lequel a 

30 ete forme par decoupage un tampon de filtrage, es-t ecarte, avant 
1 ' introduction de ce dernier dans un tube, dams une direction 
transversale a l'axe du tampon de filtrage deplace de fagon conti- 
nue avec le tube sur la bande transport euse. 

12. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 
35 a 11, caracterise par le fait que des tampons de filtrage sont 

decoupes simultanement dans plusieurs bouts-f litres formes de la 
premiere matiere de filtrage et sont introduits dans des tubes 
corre spondant s e 
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13. Procede suivant la revendication 1, caracterise 
par le fait que les tampons de filtrage sont- places a intervalles 
les uns des autres sur une matiere d 1 enveloppement et sont entrai- 
nes axialement de fa§on que des rondelles soient engagees dans 
5 les intervalles existant entre les tampons de filtrage, apres quoi 
les tampons de filtrage et les rondelles sont entoures par la 
matiere d' enveloppement et sont agences sous forme d'un boudin • 
sans fin qui est ensuite sectionne en differents bouts-f litres 
combines, par le fait que les rondelles, pendant leur transfert 

10 dans les intervalles existant entre les tampons de filtrage, 

sont maintenues en position par leur surface frontale , qu'uoe rondelle 
est appliquee chaque fois contre une surface frontale d'un tampon 
de filtrage et qu'en cours de transport des tampons et des ron- 
delles sont relies par la matiere d' enveloppement. 

15 14. Procede suivant la revendication 13 > caracterise 

par le fait que les rondelles sont maintenues en position, en 
cours de transfert dans les intervalles existant entre les tampons 
de filtrage, a l'aide d'air d' aspiration. 

15. Procede suivant les revendications 12 et 13 » carac- 
20 t6ris6 par le fait qu' apres le transfert des rondelles dans les 

intervalles existant entre les tampons de filtrage, une rondelle 
et tin tampon de filtrage sont chaque fois deplaces axialement I'un 
par rapport & 1" autre. 

16. Procede suivant 1'une quelconque des revendications 
25 13 a 15, caracterise par le fait que les rondelles de filtrage 

sont maintenues en position, du c6te frontal, k l'aide d'air 
d' aspiration canalise au travers des tampons de filtrage adjacents, 
jusqu'i ce que les rondelles et les tampons soient entoures par 
la matiere d 1 enveloppement. 

30 17- Procede suivant la revendication 1, caracterise par 

le fait que la rondelle est disposee entre un tampon de filtrage 
adjacent et la cigarette, que les cigarettes et les tampons de 
filtrage sont reunis sous forme de groupes et sont orientes de 
maniere a Stre axial ement de niveau et de faQon a former un inter- 

35 valle entre un tampon et une cigarette adjacents, que les groupes 
ainsi formes sont entraines dans une direction transversale a 
I'axe, qu'une rondelle est transferee ckaque fois dans l'inter- 
valle existant entre une cigarette et le tampon adjacent et qu'un 
groupe forme par une cigarette, un tampon et une rondelle de 
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filtrage sont envelopp^s et relies entre eux, n cours de trans- 
port, a l'aide d'une petite feuille de liaison* 

18. Precede suivant la revendication 17, caracterise 
par le fait que les rondelles de filtrage sont maintenues, au 

5 cours de leur transfert dans les intervalles existant entre les 
tampons de filtrage adjacent s et les cigarettes, par leur surface 
front ale. 

19. Precede suivant les revindications 17 et 18, 
caracterise par le fait que les rondelles de filtrage sont main- 

10 tenues en position dans les intervalles existant entre des tampons 
et cigarettes adjacents, sur le cote frontal, a l'aide d'air 
d' aspiration canalise au travers des cigarettes jusqu'a ce qu'elles 
aient ete enveloppees par les petites feuilles de liaison. 

20. Procede suivant l'une quelconque des revendi cations 
15 17 k 19, caracterise par le fait que les rondelles de filtrage 

sont maintenues en position au cours de leur transfert dans les 
intervalles entre des tampons et . cigarettes adjacents, a l'aide 
d'air d' aspiration. 

21. Procede suivant l'une quelconque des revendications 
20 17 a 20, caracterise par le fait que les rondelles de filtrage 

sont placees a une certaine distance des tampons de filtrage 
adjacents. 

22. Machine de fabrication de bouts-f litres combines 
pour articles en forme de boudins de 1' Industrie des tabacs, se 

25 composant chacun d'un tampon de filtrage forme d'une premiere 

matiere de filtrage et d'une rondelle mince forme e d'une seconde 
matiere de filtrage poreuse, notamment pour la mise en pratique 
du procede suivant l'une quelconque des revendications 1 a 21, 
caracterisee par le fait qu'un transport eur f onctionnant de fa<;on 

30 continue et entrainant une matiere d' enveloppement est associe 6. 
un transporteur d' alimentation, fonctionnant de fa$on continue 
et comportanl) des receptacles de tampons de filtrage, ainsi qu'a 
un transporteur d' alimentation, fonctionnant de fa^on continue et 
comportant des receptacles de rondelles de fiHrage. 

35 23; Machine suivant la revendication 22, caracterisee 

par le fait qu'il est pr.evu un transporteur de tubes fonctionnant 
de fa<jon continue et comportant des receptacles de tubes, un 
premier transporteur d' alimentation fonctionnant de fa^on continue 
et comportant des receptacles de bouts-f iltres et un second trans- 

40 porteur d 1 alimentation fonctionnant de fa$on continue et compor- 
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taut des rec ptacles de rondell s de filtrage, qu'il est prevu 
un transporteur de bouts-filtres pouvant etre entraine coaxiale- 
ment au transporteur de tubes et en synchronisme avec celui-ci, 
comportant des supports pour les bout s-f litres et associe k un 
5 mecanisme d 1 entrainement creant un mouvemeat relatif par rapport 
aux tubes, qiiil est prevu dans la vole de transport des bouts- 
f litres des moyens de decoupage pour sectionner des tampons de 
filtrage et qu'il est prevu un transporteur a poussoirs, entraine 
coaxial ement au transporteur de tubes et en synchronisme avec 
10 celui-ci, servant a 1 1 introduction des tampons de filtrage et 

des rondelles de filtrage dans les tubes et associe a un mecanisme 
d f entrainement assurant le mouvement des elements precites dans 
la direction longitudinale des tubes. 

24-. Machine suivant la revendication 23 » caracterisee 
15 par le fait que le transporteur d 1 alimentation en rondelles de 
filtrage comporte tin dispositif de devidage d'une bande formee 
d'une seconde matiere de filtrage a partir d'une source d 1 alimen- 
tation, un dispositif pour poinconner des rondelles de filtrage 
pendant le mouvement de la bande et un transporteur intercalaire 
20 fonctionnant de facon continue et assurant le transport des 
rondelles poinconnees Jusqu'au transporteur de tubes. 

25. Machine suivant la revendication 24, caracterisee 
par le fait que le transporteur intercalaire est agence sous 
forme d'un disque p>erfore. 
25 26. Machine suivant l'une quelconque des revendications 

23 a 25, caracterisee par le fait que les tampons de filtrage sont 
maintenus dans les supports du transporteur de bouts-filtres de 
maniere k Stre de niveau avec les tubes du transporteur corres- 
pondant dans la position ou ils sont engages dans lesdits tubes. 
50 27. Machine suivant l'une quelconque des revendications 

23 a 26, caracterisee par le fait que les bouts-filtres sont 
places dans les supports du transporteur correspondant de maniere 
k Stre de niveau avec les tubes du transporteur correspondant 
dans la position ou les tampons de filtrage sont sectionnes. 
35 28. Machine suivant l'une quelconque des revendications 

23 a 27, caracterisee par le fait que les moyens de decoupage sont 
des lames dont le plan de coupe est oriente perpendiculairement 
k l'aace longitudinal des bouts-filtres. 
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29. Machine suivant l'une quelconque des revendications 
23 a 28, caracterisee par le fait que les poussoirs sont associes 
a un mecanisme d f entrainement faisant, avancer les bouts-f iltres 
dans la direction de leurs axes longitudinaux jusqu'au plan de 

5 coupe au mo ins avant une operation de coupe. 

30. Machine suivant la revendication 29, caracterisee 
par le fait que le mecanisme d' entrainement des poussoirs est 
constitue par line came. 

31. Machine suivant I'une quelconque des revendications 
10 23 a 30, caracterisee par le fait que le mecanisme additionnel 

d ' entrainement des supports du transporteur de bouts-f iltres est 
agence sous la forme d'une came qui autorise un mouvement de 
pivotement des supports. 

32. Machine suivant les revendications 30 et 31, carac- 
15 terisee par le fait que le mecanisme d ■ entrainement des poussoirs 

comprend plusieurs poussoirs et que le mecanisme d' entrainement 
des supports comprend plusieurs supports qui sont agences de 
fa<jon a assurer un entrainement simultane et synchronise. 

33. Machine suivant la revendication 22, caracterisee 
20 par le fait qu f il est prevu un dispositif de formage dans lequel 

la matiere d 1 enveloppement est mise en place autour de tampons 
de filtrage et de rondelles de filtrage de fa<jon k former un 
boudin sans fin, ainsi qu'un dispositif de decoupage place en 
aval et servant a sectionner le boudin sans fin en differents 
25 f iltres combines, et que le troisieme transporteur d' alimentation 
est associe a des moyens maintenant du c8te frontal les rondelles 
de filtrage. 

34. Machine suivant la revendication 33, caracterisee 
par le fait que les moyens maintenant du cote frontal les rondelle 

30 de filtrage sont constitues pair des receptacles munis de trous de 
passage d*air d f aspiration. 

35. Machine suivant les revendications 33 et ^.carac- 
terisee par le fait que le troisieme transporteur d 1 alimentation 
est associe a un transporteur de transfert servant a rassembler 

35 les tampons de filtrage et les rondelles de filtrage, ce trans- 
porteur de transfert pouvant etre entraine a une certaine vitesse 
relative par rapport au troisieme transporteur d 1 alimentation. 

36. Machine suivant la revendication 35, caracterisee 
par le fait que le transporteur de. transfert comporte des supports 

40 munis de trous de passage d'air d' aspiration. 
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37 • Machine suivant la revendication 22, caracterisee 
par le fait qu'il est prevu un premier transporteur d 1 alimenta- 
tion entraine de fa$on continue et comportant des receptacles 
de cigarettes, un second transporteur d 1 alimentation entraine de 
fa$on continue et comportant des receptacles de tampons de fil- 
trage, un troisi&me transport eur d' alimentation entraine de 
fagon continue et assurant l 1 entrainement de petites feuilles de 
liaison, un quatrifeme transporteur entraine de f a$on continue et 
assurant 1 1 entrainement de rondelles de filtrage, ainsi qu'un 
transporteur d 1 assemblage entraine de fa<jon continue et comportant 
des receptacles destines a recevoir chacun une cigarette, un 
tampon de filtrage et une rondelle de filtrage, ainsi que des 
moyens pour assurer 1 ' enveloppement du groupe precite k I'aide 
d'une petite* feuille de liaison et en ce que le quatrieme trans- 
porteur d 1 alimentation servant a entrainer les rondelles de fil- 
trage comporte des moyens pour maintenir les rondelles du c5te 
frontal* 

38. Machine suivant la revendication 37 > caracterisee 
par le fait que les moyens pour retenir du cote frontal les 
rondelles de filtrage sont constitues par des receptacles munis 
de trous de passage d'air d* aspiration. 

39. Machine suivant les revendications 37 et 38f carac- 
terisee par le fait que le transporteur d 1 assemblage comprend un 
tambour d 1 enroulement. 

40. Machine suivant la revendication 39 > caracterisee 
par le fait que le tambour d ! enroulement est associe a des moyens 
servant k maintenir les rondelles de filtrage entre des tampans 
et cigarettes adjacents. 

41. Machine suivant la revendication 40, caracterisee 
par le fait que les moyens servant a maintenir les rondelles de 
filtrage sont constitues par des raccords d'air servant a cana- 
liser l'air d' aspiration au travers des cigarettes en vue du 
maintien des rondelles sur le cote frontal. 
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